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1 Opinnäytetyön lähtökohdat 
1.1 Opinnäytetyön tausta ja tarve 
Opinnäytetyön toimeksiantajana oli UPM Kymmene Oyj, joka on suomalainen metsä-
teollisuusyhtiö. UPM on yksi maailman suurimpia metsäteollisuusyhtiöitä ja toimii 
monella liiketoiminta-alueella. Tämän työn tarkoituksena oli kehittää UPM:n Chudo-
von vaneritehtaan laitedokumentaation hallintaa. Tavoitteena oli parantaa toimin-
nanohjausjärjestelmän käyttömahdollisuuksia kunnossapidon työkaluna. Aihetta tut-
kittiin kesällä 2016 vaneritehtaan tukkikentälle rakennetun investoinnin yhteydessä. 
Uusi tukkilajittelulinja oli investointi, jonka virolainen laitetoimittaja toimitti UPM:lle 
Venäjälle kesällä 2016.  
SAP R/3 toiminnanohjausjärjestelmä on otettu käyttöön Chudovon vaneritehtaalla 
vuonna 2009 (Jaroslavlev 2016). Järjestelmän käyttöönoton aikana tehtaan tuotanto-
koneista on rakennettu toiminnanohjausjärjestelmään toimintopaikkahierarkia vane-
rinvalmistusprosessin mukaisessa järjestyksessä. Laitedokumentaatiota on täyden-
netty sekä päivitetty toiminnanohjausjärjestelmän käyttöönoton jälkeen, mutta sisäl-
töä ei ole kokonaisuudessaan saatu vastaamaan todellista tilannetta. Kunnossapidon 
henkilökunta näki tarpeelliseksi kehittää laitedokumentaatiota sekä laajentaa toimin-
nanohjausjärjestelmän hallinnan mahdollisuuksia dokumentaation suhteen, jotta jär-
jestelmää voitaisiin hyödyntää tehokkaammin kunnossapidon työkaluna. Tuotanto-
koneiden laitetietojen määrä on todella suuri ja niiden kirjaaminen järjestelmään oi-
keassa muodossa on paljon aikaa vievä prosessi. 
Laitedokumentaation hallintaa tutkittiin tarkastelemalla toiminnanohjausjärjestel-
män sisältöä ja sen käyttöä. Järjestelmän käytön tutkimusmenetelmänä käytettiin 
henkilökunnan haastatteluja. Haastatteluiden yhteydessä ei käytetty kyselylomak-
keita, mutta haastateltavalta henkilökunnalta kyseltiin samoja kysymyksiä, joilla py-
rittiin saamaan tietoa työntekijöiden henkilökohtaisista kokemuksista toiminnanoh-
jausjärjestelmän päivittäisestä käytöstä.  
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1.2 Työn tavoitteet, rajaus ja rakenne 
Opinnäytetyön ensimmäisenä tavoitteena oli uuden tukkilajittelulinjan kunnossapi-
toon liittyvien laitteistotietojen kirjaaminen toiminnanohjausjärjestelmään, eli tehtä-
vänä oli rakentaa SAP:iin linjan ja sen mukana toimitetun dokumentaation perus-
teella laitehierarkia. Laitehierarkian rakenne ja sisältö toimivat kunnossapidon toi-
minnanohjauksen pohjana. Työn toisena tavoitteena oli kehittää nykyistä toiminto-
mallia, jolla laitetiedot kirjataan toiminnanohjausjärjestelmään. Näiden tavoitteiden 
seurauksena opinnäytetyön odotettiin parantavan käytössä olevan toiminnanohjaus-
järjestelmän käyttömahdollisuuksia kunnossapidon työkaluna. 
Chudovon vaneritehtaalla käytössä oleva toiminnanohjausjärjestelmä SAP on ohjel-
mana laaja kokonaisuus. SAP-järjestelmää hyödynnetään kunnossapidon lisäksi muil-
lakin alueilla, kuten esimerkiksi varaston hallinnassa, tuotannonohjauksessa ja myyn-
nissä. Työssä keskityttiin SAP-laitehierarkian sisällön käsittelyyn sekä sen kehittämi-
seen. Tutkimus rajattiin kunnossapidon osa-alueelle, tuotantolaitteiden dokumen-
toinnin kehittämiseen sekä siitä saatavien hyötyjen tarkasteluun.  
Raportti koostuu aiheeseen johdattelevasta osa-alueesta, teoriaosuudesta, työosuu-
desta sekä tuloksista ja niiden tarkastelusta. Teoriaosuudessa on käytetty kunnossa-
pitoon liittyviä painoksia sekä henkilökunnan haastatteluista saatua informaatiota. 
Työssä esiintyvä kirjallisuus on nostettu esille tukemaan opinnäytetyön tutkimus-
osiota. Tutkimusosuudessa käsitellään opinnäytetyön aikana havaittuja puutteita do-
kumentaation hallinnassa sekä kehitysehdotuksia näiden ongelmakohtien ratkaise-
miseksi. Opinnäytetyön tulosten tarkastelussa käsitellään työn tulokset sekä verra-
taan lopputulosta työn alussa asetettuihin tavoitteisiin. 
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2 UPM-Kymmene Oyj, Chudovon vaneritehdas 
UPM-Kymmene Oyj on vuonna 1995 Kymmene ja Repola Oy:n yhdistyessä syntynyt 
metsäteollisuusyhtiö, joka toimii usealla eri metsäteollisuuden alalla. Vaneriteollisuu-
den lisäksi UPM:n päätoimisiin liiketoimintoihin kuuluvat biokemikaalit, -komposiitit, 
-polttoaineet, energia, tarramateriaalit sekä sahatavara-, paperi- ja selluteollisuus. 
(UPM Yritysesittely 2016.) Suurimmat osuudet liikevaihdosta UPM:llä ovat paperi-, 
sellu- ja energia puolella. Vaneriteollisuuden osuus koko UPM:n liikevaihdosta on 
noin 4,3 %. (UPM Vuosikertomus 2015.) UPM:llä on Suomessa yksi viilutehdas ja 
kuusi vaneritehdasta. Ulkomailla UPM:llä on vaneritehdas Virossa sekä Chudovon va-
neritehdas Venäjällä. (Artikkeli UPM:n sivuilla 2015) 
Chudovon vaneritehdas on perustettu Venäjälle, Novgorodin läänin alueelle 1980-lu-
vun loppupuolella. Tehdas on alun perin perustettu venäläisen Novgorodlesprom ja 
suomalaisten Rauten sekä Oy Wihlin toimesta. Vaneritehdas on ensimmäinen Suo-
men ja Neuvostoliiton välinen yhteisyritys. (Artikkeli UPM:n sivuilla 2015) Vanerin-
tuotanto alkoi tehtaalla vuonna 1990 kapasiteettina 50 000 kuutiometriä vaneria 
vuodessa. Vuonna 2005, vuosi UPM-Kymmene Wood Oy:n perustamisen jälkeen, 
UPM hankki venäläisen kumppanin, Novgorodlespromin, osuuden osakkeista ja 
UPM:stä tuli ZAO Chudovo-RWS:n omistaja. Seuraavana vuonna vaneritehtaan ni-
meksi vaihdettiin OOO UPM-Kymmene, Chudovon vaneritehdas. (Laamanen 2015, 
48-49.) 
Tehdaskompleksi koostuu vaneritehtaasta ja vieressä sijaitsevasta viilutehtaasta. Va-
neritehtaalla valmistetaan pinnoitettua sekä pinnoittamatonta koivuvaneria rakenta-
miseen ja huonekaluteollisuuteen. Chudovon tehdas valmistaa myös vaneria kulje-
tusvälineteollisuuteen ja LNG-laivanrakentamiseen. Tuotannosta noin 70 % viedään 
ulkomaille, pääosin Eurooppaan. Tehdas on ollut toiminnassa yli 25 vuotta ja se työl-
listää yli 600 henkilöä. (Artikkeli UPM:n sivuilla 2015) 
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3 Vanerin valmistus 
Vaneri on tuote, joka valmistetaan ohuista puuviiluista liimaamalla. Viilu saadaan mä-
rästä, haudotetusta tukista sorvaamalla. Yksittäisen viilun paksuus vaihtelee tuotteen 
ja käytetyn raaka-aineen mukaan. Viilut ladotaan yleensä syysuunnassa ristiin siten, 
että joka toisen viilun syysuunta pysyy samana, kun välissä olevien viilujen syysuun-
nat ovat näihin verrattuna kohtisuorassa. Koivuvanerilevyn viilujen määrä on yleensä 
pariton, joten vanerin pintaviilujen syysuunta on sama. (Tietoa vanerista, N.d.) 
 
 
 
Kuvio 1. Vanerin tuotantoprosessi (Vanerin tuotantoprosessi, N.d.) 
 
 
Vanerin valmistuksessa on useita eri prosesseja, joista jokainen vaikuttaa omalla ta-
vallaan lopputuotteen laatuun. Tuotantoprosessi on esitetty kuviossa 1. Märkä tukki 
kuoritaan, katkaistaan haluttuun mittaan ja sorvataan viiluksi, joka ajetaan 
kuivaimeen. Kuivauksen jälkeen kuiva viilu lajitellaan ja tarvittaessa jatketaan, sau-
mataan tai paikataan. Viilut ladotaan, eli liimataan ja puristetaan, minkä jälkeen pu-
ristetut levyt sahataan ja hiotaan. Hionnan jälkeen vanerilevyt voidaan pinnoittaa, 
reunasuojata ja sahata määrämittaan. (Tietoa vanerista, N.d.; Vanerin tuotantopro-
sessi, N.d.) 
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Suomi on Euroopan unionin suurin vanerinvalmistaja (Vanerit, N.d.). Vanerilevyjen 
raaka-aineena käytetään yleensä koivua tai kuusta. Vanerin perusominaisuuksiin kuu-
luu lujuus, jäykkyys, iskukestävyys ja monikäyttöisyys. Vaneri on monikäyttöinen ma-
teriaali, jota voidaan käyttää esimerkiksi huonekaluteollisuudessa, rakennusteollisuu-
dessa, kuljetusvälineissä ja laivanrakennuksessa. (Tietoa vanerista, N.d.) 
3.1 Tukkilajittelulinja 
Tukkilajittelulinja on uusi linja Chudovon vaneritehtaalla. Tukkilajittelulinjan ominai-
suuksiin kuuluu jokaisen tukin yksilöllinen tarkastus eli raaka-aineen lajittelu laadun 
perusteella. Lajittelulinjan tärkeimmät laitteet raaka-aineen laadun tarkastelun kan-
nalta ovat metallinilmaisin, tarkastelupöytä, 3D-skanneri sekä lajittelutaskut, joihin 
raaka-aine lajitellaan laadun perusteella. Raaka-aineen lajittelu tapahtuu yhdessä 3D-
skannerin, metallinilmaisijan ja operaattorin toimesta.  
3.2 Tukkilajittelulinja vanerin valmistuksessa 
Raaka-aineen laadulla on suuri merkitys vanerin valmistuksessa. Huonosta raaka-ai-
neesta on vaikea valmistaa laadukasta lopputuotetta. Lisäksi huono raaka-aine hidas-
taa valmistusprosessia, mikä vaikuttaa suoraan lopputuotteen valmistusmäärään. 
Tukkilajittelulinjalla voidaan erotella raaka-aine eli tukit omiin taskuihinsa laadun mu-
kaan sekä hinnoitella kuormat kokonaisuudessaan tarkemmin linjalta saatujen tieto-
jen perusteella. Käyttökelvottomien tukkien poistaminen käytettävän raaka-aineen 
seasta on tärkeää myös kunnossapidon näkökulmasta, sillä ongelmalliset tukit saatta-
vat vaurioittaa vanerin valmistusprosessin alkupään laitteistoa.  
Tukit saattavat joskus sisältää metallia, kuten esimerkiksi nauloja tai rautalankaa. Täl-
laiset tukit voivat aiheuttaa suuria kunnossapidollisia sekä tuotannollisia kustannuk-
sia, jos ne pääsevät vanerinvalmistuksessa katkaisu- tai sorvauslinjalle (ks. kuvio 1). 
Metallia sisältävä tukki esimerkiksi sorvauksessa rikkoo sorvausterän välittömästi, 
jonka seurauksena kyseinen laite on kykenemätön täyttämään siltä odotettua tehtä-
väänsä niin kauan, kunnes uusi terä vaihdetaan rikkoutuneen tilalle. Vaneritehtaalla 
vanha metallinpaljastin on sijoitettu prosessiin ennen katkaisua (ks. kuvio 2). Vanha 
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metallinpaljastin ei ole tarpeeksi luotettava, eikä välttämättä huomaa pienimpiä me-
talleja raaka-aineessa. Tukkilajittelulinjalla on oma metallinpaljastimensa, joka toimii 
uudemmalla teknologialla kuin vaneritehtaan tuotannontiloihin asennettu vanha me-
tallinpaljastin. Kahden paljastimen käyttö parantaa tuotantolaitoksen alkupään lait-
teiston luotettavuutta. Kahdentamisen lisäksi metallia sisältävät tukit on hyvä huo-
mata ajoissa, sillä raaka-aineen poistaminen tuotantolinjalta tuo mukanaan omat on-
gelmansa. Chudovon vanerinvalmistusprosessin alkupää on havainnollistettu kuvi-
ossa 2. (Borodkin 2016.) 
 
 
 
Kuvio 2. Lajittelulinja Chudovon vanerin valmistusprosessissa 
 
 
Lajittelulinjan operaattorin tärkein tehtävä on visuaalisesti tarkastella ja arvioida jo-
kainen tarkastelupöydän läpi kulkeva tukki. Tarkastelupöydällä kuljetettavia tukkeja 
seurataan operaattorin valvomosta. Operaattori lajittelee tukit laadun mukaan. 
Raaka-aineen lajittelussa pyritään poistamaan käytettävien tukkien seasta sellaiset 
yksilöt, joissa esiintyy vikoja, kuten esimerkiksi lenkoutta, pakkashalkeamia tai muita 
viilun valmistusta haittaavia vikoja. Tukit voidaan lajitella tuotannon käytön kannalta 
kolmeen pääkategoriaan: priima, värillinen ja hylky. (Korhonen 2016.) 
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3D-skanneri mittaa tukkien koon ja pituuden sekä antaa tiedon automaatiolle siitä, 
mihinkä taskuun tukit sijoitetaan. 3D-skannerin avulla raaka-aineen todellinen arvo 
pystytään määrittelemään tarkasti ja tukit voidaan lajitella laadun perusteella omiin 
luokkiinsa mikä helpottaa vanerinvalmistusta seuraavissa osaprosesseissa.  
Chudovon vaneritehtaalla suurin osa raaka-aineesta toimitetaan helmikuun ja huhti-
kuun välisenä aikana (Sytshev 2016). Laitteiston kuormitus on tänä kyseisenä seson-
kiaikana raskaimmillaan. Raskaasti kuormitetun tukkienlajittelulinjan on toimittava 
sesonkiaikana, tai siitä saatavia etuja ei voida hyödyntää. Lajittelulinjan toimintavar-
muuden ja luotettavuuden on oltava hyvä, ja siihen voidaan vaikuttaa ainoastaan 
laitteiston oikealla käytöllä sekä kunnossapidolla. 
Aikaisemmin Chudovon vaneritehtaalla ei ole ollut lajittelulinjaa ja koe-erien mittaa-
minen tehtaalle tuotavista puukuormista on suoritettu saksimittauksella, josta saatu-
jen tietojen perusteella raaka-ainekuorma on hinnoiteltu. Aikaisempi menetelmä on 
lajittelulinjan kautta saatuihin tietoihin verrattuna epäluotettavampi tapa määritellä 
raaka-aineelle oikea arvo. Kustannusten lisäksi vanerinvalmistusprosessissa raaka-ai-
neen laatu määrittelee pitkälti tuotteen lopputuloksen. Ennen lajittelulinjaa Chudo-
von vaneritehtaalla laadultaan huonot tukit ovat voineet kulkea ennen prosessista 
poistoa monen alkupään tuotantokoneen läpi, kunnes vika on voitu huomata. Yhden 
vuoron (12h) aikana vanerinvalmistusprosessin alkupäässä poistetaan keskimäärin 
noin 3 % raaka-aineesta huonon laadun takia. (Peretokin 2016; Borodkin 2016) 
Tukkilajittelulinjan avulla voidaan vähentää lopullisen tuotteen valmistuskustannuk-
sia monella tapaa. Käyttökelvotonta raaka-ainetta ei tulla käyttämään vanerinvalmis-
tusprosessissa. Kelvoton raaka-aine ei aiheuta ongelmatilanteita alkupään tuotanto-
laitteilla. Kun prosessissa käytettävän raaka-aineen ominaisuudet tiedetään etukä-
teen, voidaan raaka-ainetta jalostaessa ennakoida sen käyttäytyminen prosessin ai-
kana ja samalla hallita viilunvalmistusprosessin parametrejä paremman laadun ta-
voittelemiseksi. (Borodkin, 2016) 
Lajittelulinjan edut vanerin valmistuksessa voidaan nähdä myös parantavan kunnos-
sapidon alle menevänä kokonaisuutena, kun tarkastellaan tukkilajittelulinjalta saata-
vaa etua seuraavissa valmistusprosesseissa. Metallinpaljastin vähentää katkaisu- sekä 
sorvausosastolla prosesseissa käytettävien terien häiriökorjausten määrää. Tasainen 
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raaka-aineen laatu vähentää laitteistoon kohdistunutta kuormitusta. Tasainen kuor-
mitus puolestaan tasaa toimintaa ja samalla parantaa toimintavarmuutta. (Korhonen 
2016) 
4 Tuotanto-omaisuuden hallinta 
Tuotanto-omaisuudella tarkoitetaan suoritteiden eli tuotteiden tuottamista varten 
investoituja laitteistoa, kiinteistöjä tai maa-alueita. Tuotanto-omaisuuteen kuuluvat 
kaikki yrityksen koneet ja laitteet, joita yritys tarvitsee suoritteiden tuottamiseen. 
Nämä resurssit saadakseen yrityksen on investoitava, ja jotta investoinneista saatai-
siin mahdollisimman paljon yritykselle hyötyä, on tuotanto-omaisuudesta ja sen hal-
linnasta huolehdittava. (Järviö & Lehtiö 2012, 13.) 
4.1 Tuotanto-omaisuuden hallinta ja hoitaminen 
Tuotanto-omaisuuden tehokkaalla hallinnalla tarkoitetaan kaiken tuotanto-omaisuu-
den, eli resurssien käytön optimointia. Omaisuuden käytön on oltava optimaalista 
sekä hallittua, jotta investoinneilla saadaan aikaan mahdollisimman suuri tuotto. 
Tuotanto-omaisuuden käytön tehokkuus vaikuttaa suoraan yrityksen tuotteiden val-
mistusmäärään, joka puolestaan on yhteydessä yrityksen tulokseen ja investointien 
takaisinmaksuaikaan. (Järviö & Lehtiö 2012, 13-15.) 
11 
 
 
 
Kuvio 3. Tuotanto-omaisuuden hallinnan kattavuus (Mikkonen 2009, 87, muokattu) 
 
 
Kuviossa 3 on esitetty tuotanto-omaisuuden hallinnan kattavuuden alueet. Investoin-
nit, kunnossapito ja tuotanto muodostavat yhdessä kokonaisuuden, jossa kaikki osa-
alueet vaikuttavat toinen toisiinsa. Käytön tehokkuus vaikuttaa suoraan investointien 
tuottoon ja takaisinmaksuaikaan. Tuotanto-omaisuuden hyvä hallinta tarkoittaa te-
hokasta ja jatkuvaa laitteistosta huolehtimista ottaen huomioon kunnossapidollisten 
kustannusten suhteuttaminen tuotannon tarpeisiin. Kunnossapidollisilla toimenpi-
teillä pyritään häiritsemään tuotantoa mahdollisimman vähän sekä minimoimaan 
häiriökorjausten määrä reagoimalla potentiaalisiin häiriövikoihin ennen toiminnallis-
ten vikojen syntymistä (ks. kuvio 5). Kunnossapidolla pyritään saavuttamaan sekä yl-
läpitämään laitteiston korkea toimintavarmuus. Hyvä toimintavarmuus helpottaa 
tuotannonsuunnittelua, kun tiedetään tarkemmin, kuinka paljon laitteistoa voidaan 
kuormittaa. (Järviö & Lehtiö 2012, 13-15.) 
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Tuotanto-omaisuuden hallinnalla tavoitellaan yrityksen tuotantokapasiteetin sekä 
sen ylläpitoon ja käyttöön liittyvän päätöksenteon tehostamista. Teollisuuden näkö-
kulmasta katsottuna tuotanto-omaisuuden hallinnan kolme päätavoitetta ovat 
1. tuotantolaitteiston tuottokyvyn ylläpito ja parantaminen 
2. omaisuuden arvon säilyttäminen ja optimointi (markkina-arvo) 
3. ympäristöön ja turvallisuuteen liittyvien tavoitteiden saavuttaminen 
     (Mikkonen 2009, 86). 
Häiriökorjauksiin varautuminen on osa tuotanto-omaisuuden hallintaa. Liika enna-
kointi ei ole järkevää, koska kokonaiskustannukset kasvavat, kun ennakointi ylittää 
optimialueen. Jokaiselle investoinnille on järkevää tehdä oma toimintasuunnitelma 
linjan tai laitteen eliniästä sekä kunnossapidon ennakointiasteesta. 
Tuotanto-omaisuuden hallinnassa investointien yhteydessä on huomioitava laitteis-
ton mitoitus sekä suunniteltu laitteen elinikä. Alimitoitetut laitteet eivät pysty suorit-
tamaan niiltä vaadittuja toimintoja kun puolestaan ylimitoitetuista laitteista tulee yli-
määräisiä kustannuksia sekä investoinnin että kunnossapidon yhteydessä. (Järviö & 
Lehtiö 2012, 13-15.)  
 
 
 
Kuvio 4. Tuotanto-omaisuuden hoitamisen osa-alueet (Järviö 2012, 4.) 
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Kuviossa 4 on visuaalisesti havainnollistettu avaintekijät toimivuuden parantamiselle 
sekä jaoteltu kunnossapitäjien sekä operaattoreiden roolit kunnossapidollisista vas-
tuista. Luotettavuutta voidaan parantaa hallitsemalla laitteiston vikaantumisia, ja vi-
kaantumisen hallintaa helpottaa, kun laitteiston kunnossapidettävyyttä parannetaan. 
Toiminnallinen vika poistuu, kun laitteen vika korjataan, mutta poistamalla vian syn-
tymisen todellinen juurisyy korjaustöiden yhteydessä estetään myös vian uusiutumi-
nen laitteen tulevan toiminnan aikana. (Järviö 2012, 4.)  
Tuotantolaitteiston käyttäminen ja kuormittaminen kuluttaa laitteita jatkuvasti hei-
kentäen samalla laitteen toimintakuntoa. Kulutusosien vaihtoväliä voidaan hallita ja 
tarkastella laitteen toiminta-ajan perusteella, mutta harvoin ja epäsäännöllisin vä-
liajoin tapahtuvien vikojen ennakoiminen on vaikeaa ennustaa samanlaisen tekniikan 
avulla. Tuotantokoneen käytön aikana nämä ennalta vaikeasti ennustettavat viat oi-
reilevat usein ennen laitteiston toiminnallista vikaantumista. Operaattori pystyy vai-
kuttamaan oman operoitavan tuotantokoneensa vikaantumiseen seuraamalla lait-
teistoin toimivuutta sekä valvomalla tuotantokoneen kuntoa päivittäisen käytön ai-
kana. Jos potentiaalinen vika havaitaan ennen laitteiston toiminnallista vikaantu-
mista, korjaava kunnossapito voidaan muuttaa ennakoivaksi kunnossapidoksi (ks. ku-
vio 5). Kunnossapitäjät huolehtivat tuotantolaitteen toimintakunnosta omalla työn 
laadullaan sekä osaamisellaan. Tehokas toimintakunnon ylläpito vaatii kunnossapitä-
jiltä hyvää tietämystä huollettavasta laitteistosta sekä motivaatiota tehdä työ oikein. 
(Järviö 2012.) 
Tuotanto-omaisuuden hallinta on tuotantolaitoksella yksi tärkeimpiä jatkuvan paran-
tamisen kohteita. Jatkuva parantaminen osana laadunvalvontaa vaatii tasaisen ja luo-
tettavan laitteiston käytön, jotta saataisiin paikkaansa pitävää dataa laitteiston toi-
minnasta, joka toimii kehityksen pohjana.  Ennakoiva kunnossapito on tuotantolai-
toksilla yksi suurimpia vaikuttajia laitteiston käyttövarmuutta tarkasteltaessa. Lait-
teiston optimaalinen käyttö sekä tuotteiden tasainen laatu vaativat hyvin suunnitel-
tua sekä toimivaa ennakoivaa kunnossapitoa. Proaktiivisen kunnossapidon ohjaami-
nen vaatii paljon tietämystä tuotanto-omaisuuden hallinnasta, kunnossapidosta sekä 
sen ala-kategorioista. Kun tarkastellaan kaiken tämän hallitsemista ja ohjaamista, as-
tuvat toiminnanohjausjärjestelmät esille. Hyvä toiminnanohjausjärjestelmä oikein 
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käytettynä helpottaa laitteiston hallintaa, nopeuttaa toimintojen toteutusta, mahdol-
listaa toimivan ennakoivan huollon sekä vähentää työntekijöihin kohdistuvaa kuormi-
tusta. 
4.2 Tuotanto-omaisuuden hallinnan haasteet 
Tuotanto-omaisuuden hallinta omana kokonaisuutenaan tuo mukanaan kaikkeen 
tuotannontoimintaan omia haasteitaan. Tuotanto-omaisuuden hallinnan kehittämi-
nen perusosaamisesta huippuosaamiseen voi olla haastavaa, varsinkin jos kehitys 
vaatii muutoksia työntekijöiden jokapäiväiseen toimintamalliin. Esimerkiksi jos tuo-
tantolaitoksessa tuotannon tai kunnossapidon työntekijöiden työnkuvaan kehitellään 
muutoksia, esiintyy usein muutosvastarinta haasteena uudistuksien yhteydessä. 
Muutosvastarinta vaihtelee eri kulttuureiden välillä, ja usein vastarintaa näkyy enem-
män vanhemmilla teollisuuslaitoksilla. Usein kaikki muutokset työnkuvassa nähdään 
turhina ja työntekoa haittaavina tekijöinä. Tämän vuoksi henkilökunnan motivoimi-
nen tuleviin uudistuksiin ja niistä saataviin hyötyihin on erityisen tärkeää aina muu-
tosten yhteydessä. (Järviö & Lehtiö 2012.) 
Tuotantolinjojen uudistuksien yhteydessä työntekijöiltä vaaditaan jatkuvasti uutta 
osaamista uuden teknologian parissa työskenneltäessä. Uudistukset toiminnan-oh-
jauksen parantamiseksi tuovat usein mukanaan haasteita, kun henkilökunnalta vaadi-
taan kehityksen mukana enemmän osaamista.  
Johtaminen on tuotanto-omaisuuden hallinnassa suuressa roolissa, varsinkin muu-
tostoimenpiteiden yhteydessä. Suuret investoinnit voivat muuttaa työntekijöiden 
työnkuvaa tai toimintomallia työpisteellä. Kun tulevat muutokset työntekijöiden 
työnkuvassa tiedostetaan etukäteen, on johdon löydettävä paras mahdollinen tapa ja 
ajankohta tiedottaa tulevista uudistuksista motivoidakseen henkilökuntaa etukäteen. 
On mahdollista, että hyvin suunnitellut investoinnit eivät tuota haluttua tulosta in-
vestoidun laitteen käyttöönoton yhteydessä. (Pullinen 2013.)  
Jos operaattoreiden ja kunnossapidon henkilökunnan informointi ei ole tarpeeksi 
laaja sisällöltään, on muutokseen sopeutuminen vaikeaa, koska muutokseen ei ole 
osattu varautua. Johdon kuuluu informoida, motivoida sekä kouluttaa henkilökuntaa 
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tulevia uusia toimintomalleja varten, jotta käyttöönoton yhteydessä muutoksesta ai-
heutuvat ongelmat saadaan minimoitua. (Järviö & Lehtiö 2012.)  
5 Kunnossapito 
Kunnossapidon pelkistetyin määritelmä on yleisessä standardissa. Prosessiteollisuu-
den Standardoimiskeskus ry:n laatiman PSK 6201 -standardin mukaan: ´´Kunnossa-
pito on kaikkien niiden teknisten, hallinnollisten ja johtamiseen liittyvien toimenpitei-
den kokonaisuus, joiden tarkoituksena on säilyttää kohde tilassa tai palauttaa se ti-
laan, jossa se pystyy suorittamaan vaaditun toiminnon sen koko elinjakson aikana.´´ 
(PSK 6201:2011, 2.)  
5.1 Kunnossapidon merkitys teollisuudessa 
Kunnossapidon tehtävä teollisuudessa on varmistaa tuotannon laitteiston toiminta 
ennen toimintavikojen syntymistä tai reagoida potentiaalisiin vikoihin niiden oireil-
lessa (ks. kuvio 5). Laitekohtaisesti kunnossapidon tarkoitus on varmistaa laitteen toi-
mivuus tai palauttaa laite toimintakuntoon, jos laite on vikaantunut. Oikein hallittu 
kunnossapito vähentää häiriökorjausten määrää, ylläpitää laitteiston toimintovar-
muutta sekä pitää kokonaiskustannukset kurissa. 
 Aikaisemmin ennakoivaa kunnossapitoa ymmärrettiin nykyistä vähemmän ja teolli-
suuden kunnossapitotyöt keskittyivät lähinnä korjaavaan kunnossapitoon. Perintei-
sen korjaavan kunnossapidon rinnalle saatiin ajatus ennakoivasta kunnossapidosta, 
kun ymmärrettiin, että kunnossapito ei tarkoita pelkästään rikkoontuneiden laittei-
den korjaamista. (Järviö & Lehtiö 2012, 14). Nykyajan teollisuudessa kaikki käytössä 
oleva aika pyritään optimoimaan ja tuotantolaitteen jokainen tuotantoa tekemätön 
hetki on tappiota yritykselle, varsinkin jos tuotanto pyörii katkeamattomassa vuo-
rossa. 
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Kuvio 5. PF-käyrä (Järviö & Lehtiö 2012, 75, muokattu). 
 
 
5.2 Kunnossapidon alalajit 
Sana kunnossapito on laaja käsite, jonka vuoksi se on hyvä jakaa useampaan toisis-
taan eriteltyyn ala-lajiin. Kunnossapito voidaan luokitella useampaan eri ala-lajiin 
jotka ovat näkyvissä kuviossa 6. Tässä työssä kunnossapidon ala-lajeista on tarkem-
man tarkastelun alle otettu vain häiriökorjaus, suunniteltu kunnossapito sekä paran-
tava kunnossapito.  
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Kuvio 6. Kunnossapitolajit (PSK 7501:2010, muokattu) 
 
 
5.2.1 Häiriökorjaus 
SFS-standardin mukaan ´´Korjaava kunnossapito on kunnossapitoa, jota tehdään vian 
havaitsemisen jälkeen tavoitteena saattaa kohde tilaan, jossa se voi toteuttaa siltä 
vaaditun toiminnon´´ (SFS-EN 13306:2010). Korjaava kunnossapito voidaan jakaa 
vielä kahteen alalajiin, välittömät korjaukset ja siirretyt korjaukset (ks kuvio 6). Siir-
retty korjaus ei keskeytä tuotannon toimintaa, toisin kuin häiriökorjaus. SFS-
standardin mukaan häiriökorjauksen tavoitteena on saattaa kohde takaisin tilaan, 
jossa se kykenee toteuttaa siltä vaadittua toimintoa. (SFS-EN 13306:2010) 
Häiriökorjauksista aiheutuvat suorat kustannukset eivät välttämättä ole aina rahalli-
sesti yhtä merkittäviä kuin häiriökorjauksesta aiheutuvat epäsuorat kustannukset (ks. 
kuvio 9). Korjaavaa kunnossapitoa ei voida teollisuudesta poistaa kokonaan, mutta 
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sen osuutta kokonaiskunnossapidon osuudessa voidaan vähentää lisäämällä enna-
kointia.  
 
 
 
Kuvio 7. Häiriökorjauksen korjausprosessi  
 
 
Korjaava kunnossapito poikkeaa suunnitellusta toiminnasta siten, että laitteen vi-
kaantumisaika on häiriökorjauksessa pidempi kuin silloin, kun tapahtuma on suunni-
teltu etukäteen. Häiriökorjauksessa ensimmäinen aikaa vievä tapahtuma on vian et-
sintä ja paikantaminen, joka saattaa huonossa tapauksessa viedä hyvin paljon aikaa. 
Vaikka vika tunnistettaisiin, voi komponentin tunnistaminen vaatia laitteen purkami-
sen, jos esimerkiksi hajonnut komponentti on laakeri, joka toimii vikaantuneen lait-
teen sisällä. Vikaantuneen komponentin tunnistamisen jälkeen voi uuden komponen-
tin löytäminen olla haastavaa. Toimittajan löytäminen voi olla haasteellista, jos ky-
seessä on esimerkiksi varaosa, joka on vaikea saada nopeasti. Toimittajan löytymisen 
lisäksi tällaisessa tapauksessa korjaavan kunnossapidon prosessiin kuuluu logistinen 
viive, odotteluaika, jolloin prosessi seisoo niin kauan, kunnes toimintakunnon palaut-
tamiseen vaadittu komponentti saadaan toimintopaikalle.    
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5.2.2 Suunniteltu kunnossapito 
Suunniteltu kunnossapito sisältää ennakointia, jolla pyritään vähentämään laitteen 
vikaantumisen mahdollisuutta, tai pienentämään kohteen toiminnan heikkenemistä. 
Ehkäisevä kunnossapito on kohteen käyttöominaisuuksien ylläpitämistä tai heikenty-
neen toimintakyvyn palauttamista normaalitilaan ennen toiminnallisen vian synty-
mistä. Ennakoinnin astetta ei ole järkevää viedä liian pitkälle, koska liiallinen enna-
kointi nostaa kokonaiskustannuksia. Kuviossa 11 näkyy teoreettinen optimi ennakoi-
van kunnossapidon määrä suhteutettuna korjaavan kunnossapidon sekä tuotannon-
menetys kustannuksiin. Suunniteltua kunnossapitoa tehdään säännöllisesti, aikatau-
lutetusti, jatkuvasti tai tarvittaessa, riippuen käytössä olevasta menetelmästä. (SFS-
EN 13306:2010; PSK 6201; Järviö & Lehtiö 2012, 50.) 
 
Kuvio 8. Suunnitellun kunnossapidon korjausprosessi 
 
 
Kuviossa 8 on havainnollistettu mitkä korjausprosessin toimenpiteet vaikuttavat 
suunnitellun kunnossapidon korjausaikaan. Kuvio 8 verrattaessa kuvioon 7 huoma-
taan että suunnitellun kunnossapidon prosessi on yksinkertaisempi ja nopeampi, kun 
häiriökorjauksessa aikaa vievät toimenpiteet on huomioitu etukäteen.  
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5.2.3 Parantava kunnossapito 
´´Parantavan kunnossapidon tarkoituksena on parantaa kohteen luotettavuutta 
ja/tai kunnossapidettävyyttä muuttamatta kohteen toimintoa´´ (PSK 6201:2011). Pa-
rantava kunnossapito voidaan jaotella kolmeen pääryhmään. Ensimmäisessä ja toi-
sessa pääryhmässä kohdetta muutetaan komponenteilla tai uusilla toimintomalleilla, 
joilla vaikutetaan laitteen luotettavuuteen muuttamatta laitteen suorituskykyä. Kun 
luotettavuutta saadaan paremmaksi, voidaan laitteelta saada parempaa tulosta 
vaikka suorituskykyyn ei suoranaisesti vaikuteta.  
Kolmanteen pääryhmään sisältyvät modernisaatiot sekä uudistukset. Näillä muutok-
silla muutetaan kohteen suorituskykyä. Kohteen toiminto ei muutu, vaikka sitä pa-
rannettaisiin suurillakin muutoksilla. Laitteiston modernisointi on teollisuudessa hy-
vin yleistä, jos suuret ja kalliit laitteet vanhentuessaan eivät kykene kilpailemaan uu-
sien laitteiden rinnalla. Tällaisissa tilanteissa suuren laitteiston modernisointi voi olla 
laitteen romuttamiseen verrattuna huomattavasti edullisempi vaihtoehto, jolloin mo-
dernisaatiolla saadaan laite uudistettua taas kilpailukykyiseksi. (Järviö & Lehtiö 2012, 
51-52) 
Tukkilajittelulinja on uusi investointi, joten se ei kuulu parantavan kunnossapidon pii-
riin koska aikaisempaa laitetta ei ole ollut olemassa. Toisaalta uudesta lajittelulinjasta 
saatavat edut vanerinvalmistuksen seuraavilla osaprosesseilla ovat vastaavia mitä pa-
rantavan kunnossapidon kahden ensimmäisen pääryhmän edut, eli lajittelulinja vai-
kuttaa kustannusten lisäksi myös kokonaisuudessa muiden laitteiden luotettavuu-
teen.  
5.3 Kunnossapidon kustannukset 
Kunnossapidon kustannukset ovat hankalia määrittää, vaikka kustannuksille on ole-
massa useita eri laskentamalleja. Yksikään laskentamalli ei käytännössä pysty huomi-
oimaan todellisia kustannuksia kokonaan(ks. kuvio 9). Kokonais kustannusten määrit-
täminen on vaikeaa, koska epäsuorien kustannusten syntymistä ei välttämättä aina 
huomata heti, tai niitä on vaikea pukea konkreettiseen rahalliseen arvoon. Epäsuo-
rien kustannusten konkreettinen rahallinen arvo on vaikea määrittää, jos kyseessä on 
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esimerkiksi yrityskuvan rappeutuminen. Kokonaiskustannukset jakaantuvat välittö-
miin, eli suoriin kustannuksiin sekä välillisiin, epäsuoriin kustannuksiin. Kunnossapito-
mittareita ei tarkastella työssä tarkemmin. 
 
 
Kuvio 9. Kunnossapitokustannusten jäävuori, suorat ja epäsuorat kustannukset (Jär-
viö, 2000) 
 
 
Kuviossa 9 on esitetty kunnossapidon yhteys kannattavuuteen vaikuttaviin tekijöihin. 
Teollisuudessa suunnittelemattomat seisokit ovat kalliita kustannuksia, eli kaikki 
suunniteltu aika laitteen toiminnalle tulisi saada käytettyä mahdollisimman tehok-
kaasti. Suunnittelemattomat häiriöt ovat kalliita, koska niistä aiheutuu ylimääräisiä 
kustannuksia joiden vaikutus tuotannossa saattaa näkyä osittain heti tapahtuman ai-
kana, kun taas osa häiriön vaikutuksista huomataan vasta paljon myöhemmin. Häiri-
öiden raportointi on tärkeää, että tulevaisuudessa voidaan tarkastella vikahistoriaa ja 
hyödyntää sitä mahdollisissa ongelmatilanteissa.  
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Kuvio 10. Investoinnin ja kunnossapidon kustannukset elinkaaressa (Kunnossapitoyh-
distys) 
 
 
Kuviossa 10 on havainnollistettu laitoksen suunnitteluvaiheessa tehtyjen investointi- 
sekä kunnossapito päätösten vaikutus koko tuotannon elinikään ja sen aikana muo-
dostuviin kustannuksiin tuotantolaitoksella. Laitoksen suunnittelu sekä investointi on 
tapahtuma, jossa kustannukset ovat suuria mutta kertaluontoisia. Kunnossapidon 
kustannukset puolestaan ovat jatkuvia ja sidoksissa tuotantolaitoksen elinikään, sekä 
investointi vaiheessa annettuun panostukseen. Suunnittelu vaiheessa on tärkeää 
suhteuttaa investoinnin kustannukset kunnossapidon kustannusten sekä tuotantolai-
toksen suunniteltuun elinikään, jotta kokonaiskustannukset laitoksen elinkaaressa 
saataisiin optimoitua.  
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Kuvio 11. Ennakoivan kunnossapidon vaikutus kokonaiskustannuksiin (Kunnossapi-
don käsitteet ja määritelmät 2016, muokattu) 
Kuviossa 11 on esitetty suunnitelmallisen kunnossapidon optimimäärä. Korjaavan 
kunnossapidon sekä tuotannon menetyksestä aiheutuvat kustannukset laskevat li-
säämällä ehkäisevää ja ennakoivaa kunnossapitoa. Korjaavan kunnossapidon ja enna-
koivan kunnossapidon kustannusten risteys kohdan jälkeen ennakoinnin lisääminen 
ei enää ole kannattavaa, kun ennakoinnin kustannukset nousevat paljon enemmän 
mitä puolestaan tuotannon menetys sekä korjaavan kunnossapidon kustannukset 
laskevat. Kokonaiskustannukset ovat matalimmillaan kun ennakoinnin aste on korjaa-
van kunnossapidon kustannusten kanssa sopivassa tasapainossa. Tähän lopputulok-
sen tavoittamiseksi on kartoitettava tarkasti tuotantolaitoksen tarvittava ennakoin-
nin määrä.  
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6 Toiminnanohjaus 
Toiminnanohjaus tarkoittaa nimensä mukaisesti yrityksen eri toimintojen ohjaamista. 
ERP- (Enterprice Resource Planning) eli toiminnanohjausjärjestelmä on yrityksen tie-
tojärjestelmä, joka ohjaa yrityksen toimintoja. Tavoitteena on integroida eri toimin-
toja, kuten esimerkiksi tuotantoa, varastonhallinta ja kunnossapitoa. (Mikkonen 
2009, 121) 
6.1 Kunnossapidon toiminnanohjausjärjestelmät 
Toiminnanohjausjärjestelmän oikeaoppinen käyttäminen mahdollistaa tehokkaam-
man toiminnan kunnossapidolle, joka puolestaan pitempää aikaväliä tarkasteltaessa 
näkyy myös tuotannossa, kunnossapidon kustannuksissa ja tuotteen laadussa.  
Kun tuotantolaitoksen toiminnanohjaus on hoidettu asiallisesti sekä systemaattisesti, 
ylimääräisten kustannuksia aiheuttavien virheiden määrä kaikessa toiminnassa saa-
daan pienennettyä. Laitedokumentaation sekä vikahistorian kirjanpito sähköisellä jär-
jestelmällä mahdollistaa kustannusten seuraamisen eri toimintapaikoilla. 
Toiminnanohjausjärjestelmät ovat olleet teollisuudessa käytössä jo pitkään varsinkin 
suurilla yhtiöillä. Tietotekniset järjestelmät ovat monipuolisia sekä monenlaiseen 
käyttöön soveltuvia kokonaisuuksia. Toiminnanohjausjärjestelmiä on kehitetty useita 
erilaisia, joista jokainen järjestelmä on tavalla tai toisella suunniteltu tietynlaisen 
sisällön käsittelemiseen. Toiminnanohjausjärjestelmistä on saatavilla maksullisia sekä 
maksuttomia vaihtoehtoja. Toiminnanohjausjärjestelmää valitessa on huomioitava 
järjestelmän käyttökohde, vaadittavat ominaisuudet, varattu budjetti sekä 
järjestelmän käyttöönotto. Uuden toiminnanohjausjärjestelmän 
käyttöönottovaiheessa on usein turvauduttava asiantunteviin konsultteihin, koska 
uuden järjestelmän käyttäminen vaatii järjestelmän käytön opettelemista. Jatkuva 
parantaminen liittyy myös toiminnanohjausjärjestelmän käyttöön. Kun osaaminen 
sekä hallinnoiminen kehittyy laitteiston käytön sekä toimintavarmuuden mukana, on 
toiminnanohjauksenkin kehityttävä. Suuren sisältönsä takia on toiminnanohjauksen 
kehittäminen usein vuosien työ, eikä näkyviä muutkosia saada esille vasta kuin pitkän 
ajanjakson jälkeen. (Toiminnanohjausjärjestelmä 2016)  
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6.2 SAP-toiminnanohjausjärjestelmä 
SAP-toiminnanohjausjärjestelmä on kokonaisuudessaan monikäyttöinen ohjelma, 
jota voidaan hyödyntää esimerkiksi teollisuudessa. Saksan Mannheimissa kehitetty 
SAP-järjestelmä on yksi tunnetuimmista toiminnanohjausjärjestelmistä (SAP verkko-
sivut). Viiden IBM:n insinöörin kehittämä SAP on perustettu vuonna 1972 (What is 
SAP 2016). Suomessa SAP-toiminnanohjausjärjestelmää käyttävät muun muassa 
Stora Enso, ABB sekä UPM. (Järviö 2012) 
SAP on yksi tunnetuimmista integroitujen liiketoimintaratkaisujen toimittajista. Toi-
minnanohjausjärjestelmän ratkaisut toimivat suurten sekä pienten yritysten tarpei-
den mukaan. Järjestelmästä voi ostaa tarvittaessa vain tiettyjä osia jos on tarvetta 
esimerkiksi vain varastotoimintojen ohjaamiselle. Järjestelmän ominaisuuksilla yrityk-
sen on mahdollista tarkkailla, ylläpitää, sekä tehostaa omien toimintojen suoritus ky-
kyä. SAP:illa on useita eri toimialan ratkaisuja jotka ottavat huomioon kunkin toi-
mialan erityispiirteet ja prosessit. (SAP history, N.d.) 
7 Laitedokumentaation kehittäminen 
Opinnäytetyön ntarkoituksena oli kehittää Chudovon vaneritehtaan laitedokumen-
taatiota ja sen hallintaa, joten ensimmäisenä selvitettiin lähtötilanne. Tutkimuksessa 
tarkasteltiin laitedokumentaation hallintaa toiminnanohjausjärjestelmässä sekä ver-
rattiin Chudovon tehtaan laitedokumentaation sisältöä UPM:n muiden vaneritehtai-
den välillä. Tutkimusmenetelmänä käytettiin henkilökunnan haastattelua. Haastatte-
lujen tarkoituksena oli saada esille mahdolliset ongelmakohdat laitedokumentaati-
ossa ja sen hallinnassa.  
7.1 Haastattelututkimus  
Tutkimuksessa haastateltiin toiminnanohjausjärjestelmän kanssa päivittäin työsken-
televää henkilökuntaa. Haastateltavat henkilöt olivat kunnossapidossa, varastossa tai 
tuotannossa työskenteleviä työntekijöitä. Tutkimus alkoi kunnossapidon henkilökun-
nan haastattelulla, jossa pyrittiin selvittämään suurimmat haasteet Chudovon vaneri-
tehtaan laitedokumentaation hallinnassa sekä samalla pyrittiin selvittämään onko 
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muilla tehtailla näihin ongelmiin löydetty ratkaisua. Chudovon tehtaan lisäksi tietoa 
toiminnanohjausjärjestelmän käytöstä kerättiin UPM:n muilta toimipisteiltä, kuten 
Pelloksen ja Jyväskylän vaneritehtailta sekä Kaipolan paperitehtaalta.  
Tutkimuksessa keskityttiin toiminnanohjausjärjestelmän laitehierarkian sisältöön, 
sekä tutkittiin, kuinka laitedokumentaatiota voidaan hyödyntää sekä ylläpitää. Selvi-
tyksen aikana tutkittiin toiminnanohjausjärjestelmän käytön lisäksi sitä, kuinka nykyi-
seen tilanteeseen on päästy. 
7.2 Lähtötilanne 
Chudovon vaneritehtaalla SAP-toiminnanohjausjärjestelmää käytetään päivittäin 
kunnossapidon työkaluna. Henkilökunnan haastattelun aikana selvisi, ettei järjestel-
män kautta ollut mahdollista päästä käsiksi kaikkiin päivittäisessä työssä tarvittaviin 
dokumentteihin, kuten esimerkiksi tuotantokoneiden piirustuksiin, sähkökuviin tai 
komponenttiluetteloihin.  
SAP-järjestelmän toimintopaikkahierarkia oli helposti ymmärrettäväksi rakennettu 
koko Chudovon vaneritehtaan alueella. Laitteistoa oli luotu toimintopaikkojen alle 
kohtuullisen kattavasti, mutta laitekorttien sisältämä informaatio oli osittain puut-
teellinen. Suurin haaste SAP-hierarkiassa havaittiin nimikkeiden kanssa, kun lähdet-
tiin tarkastelemaan laitteiden alle syötettyjen nimikkeiden määrää. Mekaanisen puo-
len laitteiston alta nimikkeitä löytyi paremmin verrattaessa sähkö- tai automaatio-
osaston laitteisiin.  
Haastatteluiden aikana nousi esille sähköisten dokumenttien, kuten sähkökuvien tai 
konepiirustusten puuttuminen SAP-toiminnanohjausjärjestelmästä. Henkilökuntaa 
haastateltaessa selvisi, että suurin osa toimittajien laitedokumentaatiosta löytyy ai-
noastaan paperisena versiona. Suurin osa Chudovon tuotantokoneista on ajalta, jol-
loin sähköisiä versioita ei ole ollut olemassa, joten kaikista dokumenteista ei ole säh-
köistä versiota saatavilla. Paperisten versioiden käyttäminen nähdään monesti myös 
helpompana vaihtoehtona dokumenttien tarkastelussa, mutta paperisissa versioissa 
on omat huonot puolensa. Dokumentit kuluvat jokaisen katselukerran jälkeen, joten 
ajan myötä paperisten dokumenttien kunto on jo niin huono, ettei niiden sisältämää 
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informaatiota voida hyödyntää. Paperinen versio voi myös hävitä, jonka jälkeen uu-
den dokumentin saaminen on hankalaa jos sähköisten versioiden hallinta ei ole toi-
mivaa. Tämä tilanne esiintyy jo Jyväskylän vaneritehtaalla, joka on Chudovon vaneri-
tehdasta vanhempi laitos. Jyväskylän tehtaan kunnossapidon henkilökunnan mielestä 
dokumentaation puuttuminen vaikeuttaa ja hidastaa häiriökorjaustoimenpiteitä. Jy-
väskylän vuorokorjausmiesten mielestä tuotantokoneiden laitetietoihin käsiksi pää-
seminen nopeuttaisi sekä helpottaisi häiriökorjausten kulkua.  
Chudovon viilunvalmistuksen kunnossapitomekaanikko kertoo, että eri toimittajilta 
saatujen dokumenttien katselemiseksi joutuu käyttämään tietokoneella useita eri oh-
jelmia. Kaikkien tiedostojen tarkastelua varten olisi hyvä olla yksi järjestelmä, josta 
kaikki tiedostot voitaisiin avata tarkastelua varten. Toiminnanohjausjärjestelmän 
käyttöönoton yhteydessä laitedokumentteja yritettiin syöttää järjestelmään, mutta 
ideasta luovittiin työn haasteellisuuden takia.  
Piirustusten lisääminen SAP-järjestelmän hierarkiaan helpottaisi päivittäistä työsken-
telyä, kun kaikki tarvittava tieto löytyy yhdestä järjestelmästä. Kaikkien haastateltu-
jen mielestä tuotantokoneiden dokumenttien, kuten varaosalistojen, konepiirustus-
ten tai turvallisuusohjeiden tulisi löytyä toiminnanohjausjärjestelmästä oman toimin-
topaikkansa alta. Kaipolan paperitehtaalla dokumenttien hallinta toiminnanohjaus-
järjestelmässä on käytössä. Kaipolan mekaanisen kunnossapidon työnjohtaja kertoo, 
että toiminnanohjausjärjestelmästä löydettävät dokumentit helpottavat kunnossapi-
totöiden suunnittelua sekä toteutusta, painottaen myös että dokumenttien hallinta 
ja ylläpito on yhtä tärkeässä roolissa kuin niiden lisääminenkin. Kaipolan mekaanisen 
kunnossapidon asentajien mielestä SAP-hierarkian hyödyntäminen kunnossapitotöi-
den yhteydessä helpottaa työskentelyä sekä nopeuttaa töiden valmistumista. Materi-
aalien varaaminen työtilaukselle on nopeaa ja vaivatonta, kun tarvittavat materiaalit 
löytyvät suoraan hierarkiasta. Kunnossapitotöiden yhteydessä hyödynnetään toimin-
topaikoille liitettyjä laitedokumentteja, kuten konepiirustuksia sekä huolto-ohjeita. 
Varaston henkilökunnan haastatteluissa selvisi, että laitekytkentöjä nimikkeiden ja 
laitteiden välille tarvittaisiin lisää. Varaston henkilökunnan ollessa paikalla varaosien 
löytäminen sujuu vaivattomasti. Muissa vuoroissa nimikkeiden puuttuminen hierarki-
asta vaikeuttaa varaosien löytämistä varastotiloista. Ilta- ja yövuoron aikana varaston 
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henkilökunta ei pysty auttamaan kunnossapitoa tai tuotantoa materiaalien etsin-
nässä. Tästä aiheutuu haasteellisia tilanteita, jos etsittävän materiaalin nimikettä jär-
jestelmässä ei tiedetä. Nimikenumeron perusteella komponentin hyllypaikka sekä va-
rastosaldo voidaan löytää nopeasti järjestelmästä, jolloin kaikki materiaalista tarvitta-
vat tiedot saadaan heti tarkasteltavaksi. Nimikkeiden sekavan nimeämisen takia tar-
vittavaa materiaalia ei aina löydy, joten vuorojen aikana vuoromestari ja vuorossa 
työskentelevät kunnossapitoasentajat joutuvat etsimään materiaaleja varastosta 
kiertelemällä hyllyjä. Tämä käytäntö ei ole kovin tehokas, koska aikaa kuluu turhaan 
varaosien etsimisen aikana. Varaston henkilökunta kertoo, että ilta- sekä yövuorojen 
aikana on käynyt tilanteita, joissa tarvittavaa materiaalia ei ole löydetty varastosta 
vaikka se siellä olisikin. 
Nimikkeiden kiinnittäminen laitteille estää materiaalien etsiskelyn, sekä nopeuttaa 
varastosta etsittävien materiaalien löytymistä. Puutteellinen nimikkeiden laiteliitäntä 
vaikuttaa myös varaston arvoon siten, että varaston materiaaleja on hankala hallita, 
kun ei ole saatavilla tietoa siitä, kuinka paljon ja mitäkin materiaaleja tuotantokoneet 
sisältävät. Nimikkeiden nimeämisen kanssa kuuluu olla yksi linja, jonka mukaan ma-
teriaalit nimetään. Tällä hetkellä Chudovossa esimerkiksi sähkömoottorit voidaan ni-
metä usealla eri tavalla. Nimikkeiden sekava nimeäminen vaikeuttaa nimikkeiden löy-
tämistä toiminnanohjausjärjestelmästä luoden riskin siitä että luodaan rinnakkaisia 
nimikkeitä. Pahimmassa tapauksessa rinnakkaisten nimikkeiden luonti voi johtaa ti-
lanteeseen, jossa varaston hyllylle tilataan sama materiaali eri nimikkeillä. 
7.3 Työn toteutus 
Haastatteluiden alkuvaiheessa nousivat esille tarvittavat muutostoimenpiteet, joilla 
toiminnanohjausjärjestelmän sisältöä ja sen käyttöä saataisiin parannettua. Ensim-
mäisenä rakennettiin tukkilajittelulinjalle niin kattava sisältöinen hierarkia kuin mah-
dollista. Toimintopaikka hierarkia rakennettiin aikaisemman mallin mukaan ottaen 
kuitenkin huomioon laitetoimittajan dokumentaation rakenne, jottei kokonaisuu-
desta tulisi epäselvää.  Kaikkien laitteiden tiedot dokumentoitiin siten, että jokainen 
tarvittava varaosa voidaan löytää helposti ja kätevästi laitehierarkiasta sisältäen 
kaikki varaosan tilausta varten tarvittavat tiedot. Hierarkia rakennettiin suomen sekä 
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venäjän kielellä. Kuviossa 12 on kuvakaappaus venäjänkielisestä lajittelulinjan hierar-
kiasta. Hierarkian toimintopaikat on rakennettu linjan juoksevassa järjestyksessä ja 
laitteille on luotu rakenne, johon on lisätty jokaisen laitteen komponentit varaosalis-
tan mukaan. Osa nimikkeistä on laajennettu Chudovon tehtaalle muilta UPM:n teh-
tailta, mutta jotkut nimikkeet jouduttiin luomaan lajittelulinjaa varten. Nimike-ehdo-
tuksia luodessa käytettiin ohjeenmukaista nimeämistä luotaville nimikkeille.  
 
 
Kuvio 12. Kuvakaappaus tukkilajittelulinjan venäjänkielisestä laitehierarkiasta 
 
 
Toimintopaikoille lisättiin uuden linjan mukana tulleet piirustukset, sähkökuvat, tur-
vallisuusohjeet, linjan käyttöohjeet sekä toimittajan huolto-ohjeet. Lisäys tehtiin Ver-
tex DM- ohjelmalla. Vertex DM on dwg-muodossa olevien piirustusten hallintaoh-
jelma jota käytetään UPM Plywoodilla liittäessä dwg-dokumentteja toiminnanohjaus-
järjestelmän toimintopaikoille. Dokumentit lisättiin hierarkiaan siten, että sähkö-
kuvat eroteltiin hierarkiassa kokonaan omalle toimintopaikalleen. Laitepiirustukset 
eroteltiin siten, että jokaisen laitekokonaisuuden kuvat ovat omalla toimintopaikal-
laan, jotta ne ovat helposti sekä nopeasti löydettävissä, kuten kuviossa 13 ja 14. 
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Kuvio 13. Tukkilajittelulinjan päätoimintopaikka ja sen alle liitetyt dokumentit 
 
 
Kuvio 14. Tukkipöydän toimintopaikalle liitetyt dokumentit 
 
 
Aikaisemmin liitettyjä dokumentteja Chudovon hierarkiassa on todella vähän. Suurin 
osa toimintopaikoista oli ilman liitedokumentteja. Joillakin toimintopaikoilla saattoi 
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olla liitedokumentteja, mutta liitteiden nimeäminen venäjäksi oli kuitenkin jätetty te-
kemättä jokaisen dokumentin kohdalla. Syy tähän on Vertex-ohjelman kykenemättö-
myys luoda kyrillisiä aakkosia, kuten kuviossa 14 on esitetty sinisten laatikoiden koh-
dassa. Ongelma ratkaistiin kirjaamalla tarvittavat tiedot manuaalisesti kyrillisillä aak-
kosilla SAP-järjestelmän kautta. Chudovon tehtaalla ei ole ollut mahdollisuutta lisätä 
tai nimetä dokumentteja Vertexin kautta aikaisemmin, koska kuukaan ei ole osannut 
käyttää Vertex DM-ohjelmaa. 
Nimikkeiden liittäminen toimintopaikoille on ongelmallista muuallakin kuin Chudo-
von vaneritehtaalla. Ensimmäisenä uusien leijuvien nimikkeiden syntyminen pitää 
saada loppumaan, elikkä uusille luotaville nimikkeille on saatava tehtyä laitekytkentä 
heti nimikkeen luonnin jälkeen. Vanhaan nimike-ehdotuspohjaan Excelissä lisättiin 
kuviossa 15 sinisellä tekstillä värjätyt alueet.  
 
 
 
Kuvio 15. Excel-taulukko nimikkeen luontia varten 
 
 
Uudistetulla nimike-ehdotuspohjalla ilman laitekytkentää olevien nimikkeiden luomi-
nen saadaan loppumaan, kun laitekytkennän luomista varten tarvittavat tiedot tal-
lennetaan heti nimikkeen luonnin yhteydessä. Kun uudistettu nimike-ehdotuspohja 
on täytetty kokonaan, voi laitekytkennän luoda kuka tahansa taulukon tietojen pe-
rusteella olettaen, että syötetyt tiedot ovat paikkaansa pitäviä.  
Vanhojen irrallisten nimikkeiden liittäminen laitteille toimii Chudovossa mekaanisella 
puolella hyvin, eikä sen suhteen suurempia parannettavia toimenpiteitä kannata läh-
teä suunnittelemaan. Sähköpuolella puolestaan ongelma on nimenomaan nykyisessä 
toimintomallissa, jossa vanhoille nimikkeille ei luoda laitekytkentöjä häiriötilanteiden 
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yhteydessä, kuten esimerkiksi sähkömoottoreiden vaihdon yhteydessä. Tätä ongel-
maa kannattaisi lähteä ratkomaan ottamalla mallia mekaanisen kunnossapidon toi-
mintamallista, sekä ohjeistettava sähköpuolen henkilökuntaa toimimaan samalla ta-
valla. Ohjeistuksen jälkeen tilannetta on seurattava ja tarvittaessa henkilökuntaa 
opastettava nimikkeiden laitekytkentöjen luomissa.  
SAP dokumenttien hallintajärjestelmän käyttöönottaminen on toimenpide, joka tulisi 
toteuttaa loppuun Chudovon vaneritehtaalla. Tukkilajittelulinjaa voidaan käyttää esi-
merkkinä tulevalle Vertex Dm-ohjelman käyttäjälle uusien ja vanhojen laitedoku-
menttien liittämisessä toiminnanohjausjärjestelmään. Lajittelulinjalle syötettyjen do-
kumenttien sijoitus toimintopaikoilla on toteutettu seuraavalla tavalla: 
 Lajittelulinja, päätoimintopaikka (ks. kuvio 13) 
 Kaikki koko linjaa koskettavat dokumentit 
 Linjan sijoituskuva tuotantolaitoksella 
 Komponenttiluettelot 
 Turvallisuusohjeet 
 Käyttöohjeet 
 Huolto-ohjeet 
 
Lajittelulinjan alla olevat toimintopaikat: 
 Sähkönjakelu  
 Sähkökuvat 
 Moottorilistat 
 Sähköosaston huolto-ohjeet 
 Keskusvoitelujärjestelmä 
 Keskusvoitelujärjestelmän piirustukset 
 Keskusvoitelujärjestelmän käyttöohjeet 
 Laiteperustukset 
 Linjan perustukset 
 Hoitotasot ja portaat 
 Kuvat hoitotasoista 
 Linjan laitekokonaisuudet (ks. kuvio 14) 
 Koko linjasta eritelty laitekuva, kuten kuviossa 16 
 Yksittäisten komponenttien kuvat 
 
Vanhojen kuvien lisäämisen lisäksi UPM:n oma otsikkotaulutiedosto dwg-piirustuksia 
varten olisi syytä toimittaa tulevien hankintojen yhteydessä toimittajille. Vertex DM-
ohjelmalla uutta dokumenttikorttia luotaessa ohjelma päivittää korttiin syötetyt tie-
dot automaattisesti, jos piirustustiedosto sisältää tyhjän otsikkotaulun. Piirustustie-
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dostoon saadaan näin tallennettua dokumentin numero, kortin luoja sekä muita tär-
keitä tietoja. Kuviossa 16 on kuvakaappaus otsikkotaulusta. Paperisten versioiden 
käyttäminen tulee olemaan jatkossakin ensisijaisessa muodossa, mutta dokumentti-
numeron automaattinen tallennus helpottaa tiedoston etsimistä järjestelmästä tar-
kastelua tai muokkausta varten.  
 
 
 
 
Kuvio 16. Piirustuksiin lisättävä otsikkotaulu 
 
 
 
8 Yhteenveto ja pohdinta 
Opinnäytetyön tarkoituksena oli kehittää Chudovon vaneritehtaan laitedokumentaa-
tion hallintaa. Tavoitteina oli luoda laitehierarkia lajittelulinja laitteista sekä kehittää 
hierarkian sisältämää informaatiota. 
Työ toteutus sujui mielestäni kohtalaisen hyvin. Henkilökuntaa haastateltiin laajasti 
ja dokumentaation hallintaan löydettiin ratkaisuja henkilökunnan toiveiden ja tarpei-
den perusteella. Laitehierarkian saatiin luotua suomen sekä venäjän kielelle. Toimin-
nanohjausjärjestelmään lisättiin kaikki linjaan liittyvät toimittajalta saadut dokumen-
tit. Aikaisemmin edellä mainittua käytäntöä ei ole Chudovossa ollut, mutta uskoisin 
että jatkossa asiaa tullaan ajamaan eteenpäin.  
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Opinnäytetyön aihe oli mielenkiintoinen, mutta haastava. Työn ensimmäinen haaste 
oli oppia toiminnanohjausjärjestelmän sujuva käyttäminen, sekä järjestelmän kaik-
kien toimintojen mahdollisuuksien sisäistäminen. SAP:in käyttäminen oli aluksi vai-
keaa, mutta loppua kohden järjestelmän käyttö muuttui sujuvaksi. Työskentely Suo-
messa sekä Venäjällä oli haastavaa mutta mielenkiintoista.  
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